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Abstract (Basic) : DE 19604397 C 

Equipment includes an extrusion head with a die (14) , a holder for 
the plate (1) and a robot moving the plate and die head relative to 
each other according to a given path and time programme. The die 
orifice has an extended sealing lip-forming gap, the length of which is 
varied by the movement of a slide (16) connected to a guide wheel (17) 
mounted parallel to the outlet plane of the die orifice and rolling 
around the plate edge (18) . 

USE - The equipment allows extension of a sealing lip at the angled 
corners of a plate so that the corner is completely covered by the lip. 
The equipment is especially a glass plate, with angled corners. 

ADVANTAGE - The equipment construction is simpler and less prone to 
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(3) Vorrichtung zum Anextrudieren eines rahmenartigen Profilstrangs an eine Glasscheibe 

(§) Ge gen stand der Erffndung 1st ein Verfahren zum Anextru- 
dieren eines rahmenartigen Profilstrangs (4) a us einem 
Elastomer an den Randbereich einer Glasscheibe (1)", die 
eine oder mehrere spitze Ecken (2) aufweist. Der Profilstrang 
(4) 1st mit einer radial ausgerichteten, uber die Kant a der 
Glasscheibe (1) Qberstehenden Dichtlippe (8) versehen. 1m 
Bereich der Ecke (2) wird der Profilstrang (4) in Form eines 
Kreisbogens abgelegt Es wird eine Extrusion sd use (14) mit 
einem verlangerten Lippenspalt verwendet, dar am Ende 
durch etnen Schieber (16) abgedeckt ist Der Schieber (16) 
ist mit einem FGhrungsrad (1 7) gekoppelt, das auf der 
Umfangsfiache dar Glasscheibe (1) abroltt. Auf diese Weise 
wird im Eckbereich dia Lippe (8) kontinuierlich verlangert 
und anschlie&end wieder kontinuierfich auf ihre Ausgangs- 
lange verkQrzt. 
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Beschreibung 



Die Erf indung betrifft eine Vorrichtung zum Anextru- 
dieren eines rahmenartigen, eine radial ausgerichtete 
Dichtlippe aufweisenden Profilstrangs aus einem Ela- 5 
stomer an den Randbereich einer wenigstens eine Ecke 
aufweisenden Platte, insbesondere einer Giasscheibe, 
mit einem eine Extrusionsduse tragenden Extrusions- 
kopf, einer Haltevorrichtung fur die mit dem extrudier- 
ten Profilstrang zu versehende Platte und einem den 10 
Extrusionskopf und die Platte nach einem vorgegebe- 
nen Zeit-Weg-Programm relativ zueinander bewegen- 
den Handhabungsautomaten, wobei die Extrusionsduse 
einen verlangerten Lippenspalt und einen den verlan- 



bung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels anhand 
der Zeichnungen naher eriautert 
Von den Zeichnungen zeigt 

Fig. 1 einen Eckbereich einer Giasscheibe mit einem 
anextrudierten Rahmen ohne Verlangerung der Dicht- 
lippe; 

Fig. 2 den Eckbereich einer Giasscheibe entspre- 
chend Fig. 1, jedoch mit einem mit Hilfe der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung anextrudierten Rahmen; 

Fig. 3 einen von einem Roboter gefuhrten Extru- 
sionskopf mit einer erfindungsgemaBen Extrusionsduse 
wahrend des Extrusionsvorgangs in einer Seitenansicht, 
und 

Fig. 4 den Extrusionsvorgang im Eckbereich der 



gerten Lippenspalt abdeckenden Schieber aufweist 15 Glasscheibe,m schem^ 
dessenVerschiebewegzurgezielten Verlangerung oder r -« t^_j 

Verkttrzung des Lippenspaltes steuerbar ist 

Das bekannte Verfahren zum Anextrudieren eines 
Rahmenprofils mit einer fiber den Scheibenrand iiber- 
stehenden Dicht- und Zentrierlippe, wie es beispielswei- 20 
se in der DE 692 00 618 T2 beschrieben ist, laBt sich 
problemlos durchfuhren, solange die Glasscheiben oder 
sonstigen plattenformigen Gegenstande, die mit dem 
Rahmenprofil versehen werden, runde Ecken mit einem 
Radius von wenigstens etwa 20 mm aufweisea Ist der 25 
Radius der abgerundeten Ecke kleiner als etwa 20 mm, 
oder weist die Platte sogar eine oder mehrere spitze 
Ecken auf, dann mussen die bekannten Maschinen in 
den Eckbereichen den Profilstrang auf einem Kreisbo- 



Im folgenden wird die Erfindung im Zusammenhang 
mit der Anwendung bei Glasscheiben, insbesondere bei 
Autoglasscheiben, dargestellt und beschrieben. Selbst- 
verstandlich kann die erfindungsgemaBe Vorrichtung 
aber auch beim Anextrudieren von Rahmenprofilen an 
andere Gegenstande angewendet werden, wie beispiels- 
weise bei Metallplatten, Tflren, Kofferraumdeckeln 
usw., soweit diese Gegenstande ebenfalls eine oder 
mehrere spitze Ecken aufweisen und das Rahmenprofil 
mit einem uber den Rand des Gegenstandes hinausra- 
genden Profilabschnitt versehen ist 

Die in den Zeichnungen dargestellte Giasscheibe 1 
weist in dem dargestellten Eckbereich eine spitze Ecke 2 
auf, bei der es sich im vorliegenden Fall urn eine Ecke 



gen ablegen, bei dem die Mitte des Profilstrangs einen 30 mit einem Winkel von 90° handelt Gelegentlich sind 



Kreisbogen mit einem Radius von etwa 20 mm be- 
schreibt, wenn die Extrusionsgeschwindigkeit noch 
wirtschaftlich sein solL 

Das hat zur Folge, daB die Dichtlippe im Eckbereich 
nicht mit gleichbleibender Lange liber die Scheibenkan- 
te Qbersteht Bei einer rechtwinkligen spitzen Ecke zum 
Beispiel ragt die Dichtlippe unmittelbar in der Ecke gar 
nicht mehr uber die Kante heraus, sondern verlauft in 
einem Bogen innerhalb der Ecke. 



bestimmte Autoglasscheiben so gestaltet, daB sie erne 
derartige Ecke aufweisen, wahrend ihre Begrenzung im 
flbrigen in Form von Kurven mit einem mehr oder weni- 
ger groBen Radius verlauft Solche Scheibenformen fin- 
35 den sich haufig bei fest eingebauten hinteren Seiten- 
scheiben. Glasscheiben mit zwei spitzen Ecken finden 
haufig Anwendung bei Heckscheiben von Kraf tfahrzeu- 
gen; in diesem Fall sind in der Regel die beiden unteren 
Ecken als spitze Ecken ausgebildet wahrend die beiden 



Eine Vorrichtung der eingangs erwahnten Art ist aus 40 oberen Ecken mehr oder weniger stark abgerundet sind. 



der EP 0634263 Al bekannt Mit HUfe dieser bekannten 
Vorrichtung kann die Dichtlippe gezielt verlangert oder 
verkurzt werden; indem ein motorisch bewegter Schie- 
ber den Lippenspalt entsprechend abdeckt Die Bewe- 
gung des Schiebers wird von einer zentralen Steuerein- 45 
heit uber ein Rechnerprogramm in Abhangigkeit von 
der Relativbewegung zwischen Extrusionsduse und 
Scheibe gesteuert Diese bekannte Vorrichtung erfor- 
dert einen zusatzlichen Maschinen- und Programmier- 
aufwand. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine" Vor- 
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die in 
ihrem Aufbau insgesamt einfacher und weniger storan- 
f allig ist 



In anderen Fallen finden Glasscheiben Anwendung, bei 
denen alle Ecken als spitze Ecken ausgebildet sind. Die 
erfindungsgemaBe Vorrichtung kann in alien diesen Fal- 
len zum Einsatz kommen. 

Auf die Giasscheibe 1 wird im Randbereich zunachst 
ein rahmenartiger-Belag 3 aus einem lichtundurchiassi- 
gen Material aufgebracht in der Regel aus einer Ein- 
brennfarbe. Diese wird bei der Warmebehandlung, der 
die Glasscheiben zum Zweck des Biegens und/oder des 
50 Vorspannens unterworfen werden, in die Glasoberfla- 
che eingebrannt An den Randbereich der Giasscheibe 1 
wird dann auf diesem Belag 3 das Rahmenprofil 4 an die 
Giasscheibe anextrudiert 



Das Rahmenprofil 4 weist einen Bodenabschnitt 5 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch 55 und einen senkrecht dazu verlaufenden Steg 7 auf. An 

geldst, daB der Schieber mit einem auf der Umfangsfia- den Steg 7 schlieBt sich die nach auBen uber den Schei- 

che der Platte abrollenden Fuhrungsrad gekoppelt ist benrand aberstehende Dichtlippe 8 an. Auf den Boden- 

das gemeinsam mit dem Schieber parallel zur Austritts- abschnitt 5 wird bei der Montage der Giasscheibe die 

ebene der Dflsenfiffnung verschiebbar gelagert ist Klebermasse aufgebracht mit der die Giasscheibe mit 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung laBt sich grund- eo dem Befestigungsflansch des Fensterrahmens der Ka- 



satzlich sowohl bei der Extrusion mit Hilfe einer an 
einer ruhenden Platte entlanggefiihrten Extrusionsduse 
als auch mit Hilfe einer ortsfest angeordneten Extru- 
sionsduse durchfuhren, an der die Giasscheibe entlang- 
gefflhrt wird. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen. Die Merkmale und Vor- 
teile der Erfindung sind in der nachfolgenden Beschrei- 



rosserie verklebt wird, Dieser Profilabschnitt 5 kann 
grundsStzlich auch emen anderen Querschnitt aufwei- 
sen; gegebenenfalls kann dieser Bodenabschnitt 5 auch 
ganz fortfallen. 
65 Urn im Eckbereich einen gleichmaBigen Querschnitt 
- zu erzeugen, muB die ExtrusionsdQse in der Ecke eine 
Kreisbahn beschreiben, bei der die Mitte des Profil- 
strangs einen Radius R beschreibt, der wenigstens etwa 
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20 mm betragt 

ZwangsISufig beschreibt dadurch auch die AuBen- 
kante 10 der Lippe einen Kreisbogen um denselben 
Kreismittelpunkt mit der Folge, daB mit Beginn der 
Drehung der Extrusionsdiise der uber die Scheibenkan- 5 
te flberstehende Teil der Lippe 8 kiirzer wird. Im auBer- 
sten Eckbereich 11 reicht die Lippe 8 gar nicht mehr bis 
zur Scheibenkante. 

Bei der Verwendung der erfindungsgem&Ben Vor- 
. richtung wird hingegen eine Gestaltung der Lippe 8 10 
erreicht, wie sie aus Fig. 2 ersichtlich ist Da im Eckbe- 
reich die Schwenkbewegung der Extrusionsdiise und ih- 
re Bewegung auf einer Kreisbahn grundsatzlich unver- 
andert bleiben, sind die Gestalt und der Verlauf der 
Profilabschnitte 5 und 7 grundsatzlich die gleichen wie 15 
in dem in Fig, 1 dargesteliten FalL Die Lange 1 der nach 
auBen vorstehenden Dichtlippe 8 wird jedoch, begin- 
nend mit der Stelle, an der die Dreh- und Kreisbewe- 
gung der Extrusionsdiise beginnt, kontinuierlich groBer, 
bis die Extrusionsdiise die Halfte des Kreisbogens 20 
durchlaufen hat An dieser Stelle hat die Lippe 8 die 
Lange L. Danach nimmt die Lange der Lippe 8 wieder 
kontinuierlich ab, bis sie bei Beendigung des Kreisbo- 
gens wieder ihre ursprungliche Lange 1 erreicht hat Auf 
diese Weise hat die Lippe 8 nunmehr im Eckbereich der 25 
Glasscheibe die Gestalt, wie sie in Fig. 2 dargestellt ist, 
das heiBt der iiber die Glasscheibenkante flberstehende 
Teil der Lippe verlauft auch im Eckbereich parallel zur 
Glasscheibenkante, und nur die auBerste Ecke der Lippe 
ist etwas abgerundet 30 

Fig. 3 zeigt in einer Seitenansicht einen Extrusions- 
kopf fur die Herstellung des in Fig. 2 dargesteliten Eck- 
bereichs des extrudierten Rahmenprofils. Der Extru- 
sionskopf umfaBt unter anderem den eigentlichen Dii- 
senkorper 14 mit der kalibrierten Dusenoffnung 15, den 35 
horizontal verschiebbaren Schieber 16 und ein mit dem 
Schieber 16 verbundenes Fuhrungsrad 17, das auf der 
Umfangsflache 18 der Glasscheibe 1 abrollt Der die 
Dichtlippe formende Spalt 15' der Dusenoffnung 15 
weist eine Lange L auf, die wesentlich groBer ist als die 40 
Lange 1 der Dichtlippe im Bereich der Langskanten der 
Glasscheibe. Der Spalt 15' wird am Ende durch den 
Schieber 16 so weit abgedeckt, dafl der freie Lippen- 
spalt 15' im Bereich der geraden Langskanten der Glas- 
scheibe die gewiinschte Lange 1 aufweist Der Schieber 45 
16 und das das Fuhrungsrad 17 tragende Lager 19, die 
fest miteinander verbunden sind, sind uber ein Gleitla- 
ger 20 auf einer horizontalen Fuhrungsschiene 21 ver- 
schiebbar gelagert Durch die Wendelfeder 22 wird auf 
die mit dem Fuhrungsrad 17 verbundene Schieberan- 50 
ordnung eine Druckkraft ausgeubt, wodurch das Fuh- 
rungsrad 17 gegen die Umfangsflache 18 der Glasschei- 
be 1 gedriickt wird. Die die Fiihrungsschiene 21 tragen- 
de Halterung 23 ist mit dem die Extrusionsdiise tragen- 
den Extrusionskopf starr verbunden. 55 

Die Extrusionsdiise 14 ist mit zwei voneinander ge- 
trennten KanaMen 26, 27 versehen, durch die das zu ex- 
trudierende Polymer der Dusenoffnung 15, 15' zuge- 
fiihrt wird Der Volumenstrom des Polymers ist in den 
beiden Kanalen 26, 27 unabhangig voneinander regei- 60 
bar. Die den Volumenstrom in den beiden Kanalen 26, 
27 regelnden Ventile sind vorzugsweise in Abhangigkeit 
von der Stellung des Schiebers 16 steuerbar, und zwar in 
der Weise, daB mit zunehmender Offnung des Lippen- 
spaltes 15' der Volumenstrom im Kanal 27 vergroBert 65 
und der Volumenstrom im Kanal 26 verringert wird. 
Dadurch werden die Volumenstrome dem unterschied- 
lichen Bedarf an Polymermasse innerhalb der DtlsenOff- 



nung wfchrend der Drehung des Extrusionskopfes ange- 
paBt 

Fig. 4 zeigt in einer Aufsicht schematisch den Bewe- 
gungsablauf der Duse 14 und des Schiebers 16 beim 
Anextrudieren des Rahmenprofils 4 in einem Eckbe- 
reich der Glasscheibe 1. Man erkennt, daB bei der 
Schwenkbewegung der Duse 14 das auf der Umfangs- 
flache 18 ablaufende Fuhrungsrad 17 mit dem mit dem 
Fuhrungsrad gekoppelten Schieber 16 sich in Richtung 
des Pfeiles F nach auBen bewegt, wodurch in kontinuier- 
licher Weise der die Lippe 8 bildende Diisenspalt 15' 
zunehmend freigegeben wird Sobald das Fiihrungsrad 
bei der weiteren Schwenkbewegung der Duse 14 die 
Ecke 2 der Glasscheibe erreicht, kehrt sich die Bewe- 
gungsrichtung des Schiebers 16 um, wodurch der Dii- 
senspalt 15' wieder kontinuierlich kiirzer wird, bis er bei 
Beendigung der Schwenkbewegung der Duse 14 seine 
Endstellung erreicht hat 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Anextrudieren eines rahmenar- 
tigen, eine radial ausgerichtete Dichtlippe aufwei- 
senden Profilstrangs aus einem Elastomer an den 
Randbereich einer wenigstens eine Ecke aufwei- 
senden Platte, insbesondere einer Glasscheibe, mit 
einem eine Extrusionsdiise tragenden Extrusions- 
kopf, einer Haltevorrichtung fur die rait dem extru- 
dierten Profilstrang zu versehende Platte und ei- 
nem den Extrusionskopf und die Platte nach einem 
vorgegebenen Zeit-Weg-Programm relativ zuein- 
ander bewegenden Handhabungsautomaten, wo- 
bei die Extrusionsdiise einen verlangerten Lippen- 
spalt und einen den verlSngerten Lippenspalt ab- 
deckenden Schieber aufweist, dessen Verschiebe- 
bewegung zur gezielten Verlangerung oder Ver- 
kurzung des Lippenspaltes steuerbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schieber (16) mit einem 
auf der Umfangsflache (18) der Platte abrollenden 
Fuhrungsrad (17) gekoppelt ist, das gemeinsam mit 
dem Schieber (16) parallel zur Austrittsebene der 
Dusenoffnung (15) verschiebbar gelagert ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fiihrungsrad (17) und der mit dem 
Fuhrungsrad (17) gekoppelte Schieber (16) auf ei- 
ner mit dem Extrusionskopf starr verbundenen 
Fuhrungsschiene (21) verschiebbar gelagert sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB durch nachgebende Druck- 
mittel (Wendelfeder 22) der Kontakt des Fuhrungs- 
rades (17) mit der Umfangsflache der Platte sicher- 
gestellt ist 
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